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Gewerbliche Berichte, 


Ueber ein praktiſches Verfahren, das Kupfermetall zu ſchweißen. 
Von Ph. Ruſt, qu. königl. Salinen⸗Inſpektor. 


Der Erfolg des zu Anfang der fünfziger Jahre bekannt gewor⸗ 
denen Schweißpulvers (aus Borax, Salmiak und Cyaneiſenkalium 
zuſammengeſetzt), mittelſt deſſen ſich der bis dahin für unſchweißbar 
geltende engliſche Gußſtahl ohne Anſtand mit Eiſen oder wieder mit 
Gußſtahl zuſammenſchweißen ließ, erregte bei mir die erſten Zweifel 
an der Richtigkeit der bisher geltenden Theorie des Schweißens, die 
bekanntlich annahm, daß bei einer gewiſſen erhöhten Temperatur die 
Oberflächen der zu ſchweißenden Metallſtücke vollſtändig erweicht 
würden und ſohin in Folge eines wirkenden Druckes oder Schlages 
gegenſeitig ſich durchdrängen und ſo vereinigten. Dieſe Zweifel waren 
deshalb gerechtfertigt, weil bei der Temperatur, wo das Zuſammen⸗ 
ſchweißen des engliſchen Stahls mit Eiſen, nämlich einer ſtarken 
Gelbglüh⸗ oder kaum angehenden Weißglühhitze, möglich wird, an 
ein Erweichen der Oberfläche, wenigſtens des einen dieſer zwei Kör⸗ 
per — des Schmiedeiſens — noch nicht zu denken iſt. 

Ich legte mir dann die Sache ſo zurecht, indem ich aunahm: das 


Schweißen iſt eben eine mechaniſche Arbeit, beruhend auf der Eigen⸗ 


ſchaft weniger Metalle, daß, wenn getrennte Theile derſelben in einer 
beſtimmten höheren Temperatur mit rein metalliſcher Oberfläche zu⸗ 
ſammen in Berührung kommen, ſelbe ſich bei Einwirkung eines ent- 
ſprechenden Druckes vereinigen. 

Als die Hauptbedingung hiebei erſchien mir nunmehr die Her⸗ 
ſtellung und Erhaltung des rein metalliſchen Zuſtandes der zu 
ſchweißenden Flächen bei der nothwendigen höheren Temperatur d. h. 
die Anwendung eines Flußmittels, welches geeignet iſt, die bei der 
Erhitzung ſich bildenden Ueberzüge von Orydul und Oxyd aufzu⸗ 
löſen, die Schweißflächen in der Hitze als flüſſige Maſſe zu überziehen, 
mithin vor weiterer Oxydation zu ſchützen, und welches eine hin⸗ 
reichend leichtflüſſige Schlacke mit den Orydationsprodukten der zu 
ſchweißenden Metalltheile bildet, um bei Einwirkung eines Druckes 
oder Schlages aus der Schweißfuge leicht ausgepreßt zu werden, und 
ſomit die innige Berührung rein metalliſcher Flächen zu ermöglichen. 
(Beim gewöhnlichen Eiſenſchweißen leistet dieſen Dienſt die Kieſelerde 
mit etwas Thonerde — Schweißſand —, bei dem neuen Schweiß⸗ 
pulver für Gußſtahl hauptſächlich die Borſäure.) 

Ich ging noch um einen Schritt weiter und dachte mir, daß viel⸗ 
leicht noch anderen Metallen als den bereits bekannten wenigen 
(Eiſen, Stahl, Nickel und Platina) die Eigenſchaft der Schweißbär⸗ 
keit zukommen möge, und daß es gelingen könne, ſelbe zu ſchweißen, 
wenn man nur das richtige, leicht ſchmelzbare, die Orydationsprodukte 
im Feuer auflöſende Flußmittel anwendete oder anwenden könnte, 


und faßte vor allem das in der Technik nach dem Eiſen und Stahl 
am meiſten mittelſt Feuer, unter Hammer und Walze bearbeitete 
Metall, nämlich das Kupfer in's Auge. f 

Hier handelte es ſich alſo um ein Flußmittel, welches das im 
Feuer ſich bildende Kupferoxyd zu einer leichtflüſſigen Schlacke auf- 
zulöfen vermöge. Die Mineralogie gab hierüber Aufſchluß, denn ſie 
lehrt, daß der Libethenit und der Phosphorocaleit, zwei phosphor⸗ 
faure Kupferſalze vor dem Löthrohr leicht ſchmelzen. 

Alſo, wenn meine Anſicht richtig war, ſo mußte ein Salz, welches 
freie Phosphorſäure enthält, oder ſie in der Glühhitze liefert, das 
Schweißen des Kupfers möglich machen. 

Ich machte einen Verſuch und wendete das den Chemikern, welche 
mit Löthrohrverſuchen ſich abgeben, wohlbekannte ſogenannte Phos⸗ 
phorſalz — phosphorſaures Natron-Ammoniak (NaO + 2 NH. O 
＋ POS ＋ 10 HO) — an, und der Verſuch gelang gleich auf das 
erſtemal vollkommen. 

Da dieſes Phosphorſalz etwas theuer iſt, ſo benützte ich ſpäter 
ſtatt deſſen eine billigere Zuſammenſetzung, welche im Feuer ebenfalls 
freie Phosphorſäure liefert, nämlich: 

1 At. phosphorſaures Natron = 358 und 
2 „ Borfäure — 124,08 
Diefe Zuſammenſetzung zerfällt im Feuer 
in ½ At. Phosphorſäure — 35,5 
„ ½ „„ phosphorſanres Natron —= 179 
„ 1, borſaures Natron 101,08 und 
„ Waſſer als Reſt. 

Auch hiemit ging das Schweißen ganz gut von Statten, nur daß 
die Schlacke nicht ganz fo dünuflüſſig war, wie die bei Anwendung 
des Phosphorſalzes ſich bildende. 

Mittelſt dieſer Schweißpulver, welche man arf das rothglühende 
Kupfer ſtreut, dann ſelbes noch etwas weiter, bis zur hellen Kirſch⸗ 
roth⸗ oder angehenden Gelbglühhitze erwärmt, und ſofort unter den 
Hammer bringt, gelingt das: Schweißen des Kupfers mindeſtens 
ebenſo leicht, wie das des Eiſens; man kann z. B. ein kurzes Kupfer⸗ 
ſtäbchen, welches etwa durch zu ſtarkes Erhitzen quer abgebrochen 
war, wieder zuſammenſchweißen, wenn man die Bruchenden ſtumpf 
züſammenſtößt, mit einer eiſernen Zange beide zugleich erfaßt, fammt 
der Zange im Feuer erhitzt, Schweißpulver aufträgt, nochmals ein⸗ 
hält und dann zuſammenſtaucht. Die Vereinigung iſt jo vollſtändig, 
daß ſich das Stäbchen nachher ſtrecken und biegen läßt, als ſei es nie 
gebrochen geweſen. 
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Es iſt mir nicht unwahrſcheinlich, daß ſich bei Anwendung des | Schweißen unbedingt verhindert. Erſt nach längerer Behandlung im 


richtigen Schweißmittels vielleicht auch noch andere Metalle, z. B. 
legirtes Gold oder desgl. Silber möchten ſchweißen laſſen. . 

Unter Anwendung obiger Schweißmittel hatte ich im Jahre 1854 
u. a. ein aus mehreren Streifen ſtarken Kupferbleches zuſammen 
geſchweißtes und ausgeſtrecktes Stäbchen, dann ein Stück Kette, deren 
Glieder aus ſtarkem Kupferdraht zuſammengeſchweißt waren, ange⸗ 
fertigt, welche auch bei der Induſtrieausſtellung in genanntem Jahre 
zu München einen Platz erhielten, jedoch — vielleicht wegen ihres 
wenig auffallenden Aeußeren — keine Beachtung gefunden zu haben 
ſcheinen. 

Schließlich will ich nur noch auf zwei Punkte aufmerkſam machen, 
welche beim Schweißen des Kupfers beſonders zu beobachten ſind, 
nämlich: 

1. Wenn man das zu ſchweißende Kupfer im Kohlenfeuer erhitzt, 
fo muß man ſorgfältig Acht haben, daß keine Kohle, fei es auch das 
kleinſte Stückchen, ja ſelbſt nur ein Funken, mit der die Schweißſtellg 
umgebenden Schlacke des geſchmolzenen Schweißmittels in Berüh⸗ 
rung kommt, denn ſonſt bildet ſich aus dem in dieſer Schlacke vor- 
handenen phosphorſauren Kupferoxyd, Phosphorkupfer, welches als 
ſtahlgrauer Ueberzug ſogleich die Schweißſtellen bedeckt und das 


Oxydationsfeuer und nochmaligem Aufgeben des Schweißpulvers ge⸗ 
lingt dann das Schweißen wieder. Es iſt daher ſehr zu empfehlen, 
das Erhitzen des zu ſchweißenden Kupfers in einem Flammfeuer — 
etwa in einer Gasflamme — vorzunehmen. 

2. Das Kupfer, ein an und für ſich ſchon viel weicheres Metall, 
als das Eiſen, iſt bei der für das Schweißen nöthigen Hitze natür— 
lich weit weicher, als Eiſen in der Schweißhitze; deshalb verändert 
ſich die Form der zu vereinigenden Stücke in Folge der Anwendung 
von Hammerſchlägen bedeutend; es muß daher bei Geſtaltung der zu 
vereinigenden Theile hierauf im Voraus Rückſicht genommen, d. h. 
ſelben die nöthige Stärke gegeben werden. Etwas weniger findet die 
Formveränderung ſtatt, wenn man ſich beim Schweißen eines hölzer⸗ 
nen Hammers bedient. Vielleicht könnte man auch einen hölzernen, 
etwas angefeuchteten Ambos anwenden, was ich jedoch noch nicht 
verſucht habe. 

Ich übergebe gegenwärtige Mittheilung dem techniſchen Publikum 
mit dem lebhaften Wunſche, daß ſelbe einigen Anklang finden, und 


daß das Schweißen des Kupfers nach der Art, wie eben angegeben, 
häufig in Anwendung kommen möge. 
(Bayr. Kunſt⸗ und Gewerbeblatt.) 


Gewerbliche Ausſtellung des Verbands Deutſcher Müller und Mühlenintereſſenten in Leipzig, Ende Mai 1869. 


Wie auf allen Gebieten des Wiſſens und Könnens, ſo ruft auch 
auf dem weiten Gebiete der Gewerbsinduſtrie die Zeit zum thatkräf⸗ 
tigen Fortſchritt auf. Wer für ihren Ruf keine offenen Ohren hat, 
der muß einen Kampf aufnehmen, deſſen Folgen, da er gegen das 
Beſſere gerichtet iſt, auf ſeiner Exiſtenz empfindlich laſten; denn was 
früher genügte, kann nun einmal vor der erhöhten Anforderung der 
Gegenwart nicht mehr beſtehen und eben deshalb muß es fallen, um 
dem Beſſeren ſeine Stelle einzuräumen. 

Intelligenz und Kapital ſind aber das Fundament, auf welchem 
allein der gewerbliche Fortſchritt ſein Gebäude aufführen und mit 
ſtets erneuten Kräften weiter ausbauen kann. Freilich iſt die Ver⸗ 
theilung dieſer beiden Güter eine ſehr ungleiche und die, denen ſie 
verſagt find, würden der Vortheile, welche der Fortſchritt bietet, nicht 
theilhaftig werden können, wenn nicht durch das Vereinsweſen ein 
Ausgleich erzielt und dadurch auch in der kleinſten Werkſtatt dem 
Fortſchritt eine Stätte gegründet würde. 

Zu den Vereinen, welche der jüngſten Vergangenheit ihr Daſein 
verdanken, gehört in hervorragender Weiſe der Verband Deutſcher 
Müller und Mühlenintereſſenten, eine Vereinigung von Zweig⸗ 
vereinen in den verſchiedenſten Gegenden Deutſchlands mit einem 
Hauptverein an der Spitze, in Berlin — ein Verband, der ſich die 
doppelte Aufgabe geſtellt hat, einmal die zahlreichen Erfindungen und 
Verbeſſerungen, die nützlichen Erfahrungen, welche das Gewerbe dem 
Erfindungsgeiſt und der Spekulation Einzelner zu verdanken hat, 
dann aber auch den aus den gewonnenen Reſultaten geſchöpften An⸗ 
trieb zu neuen Verſuchen und Forſchungen durch die Preſſe wie durch 
die Zweigvereins⸗ und Generalverſammlungen für Alle zur Kennt⸗ 
niß und zum lebendigen nutzbringenden Meinungsaustauſch zu 
bringen. Ein Programm dieſer Art, welches jedes Mitglied des 
Verbandes der Segnungen des Fortſchritts theilhaftig macht, garan⸗ 
tirt nicht nur die Lebensfähigkeit des Verbands, ſondern liefert auch 
den beſten Kommentar zu der Graßartigkeit, mit welcher er ſich in 
noch nicht ganz drei Jahren bereits entwickelt hat, denn ſchon läuft 
die Anzahl der Mitglieder in das vierzehnte Hundert, die auf einen 
Hauptverein und 11 Zweigvereine ſich vertheilen, und noch immer 
iſt der Zutritt neuer Mitglieder zum Verbande ein ununterbrochener. 
Möge der jugendliche Verein in allen gewerblichen Kreiſen die Anz 
erkennung finden, die er zu beanſpruchen berechtigt ift und zu immer 
größerem Umfang und größerer Bedeutung heranwachſen. 

Der Miüllerverband wird in dem nächſten Jahr wieder eine 
Generalverſammlung, nunmehr die dritte und zwar in Leipzig ab⸗ 
halten, die diesmal vorzüglich durch die mit ihr verbundene Ausſtel⸗ 


lung von Maſchinen, Erzeugniſſen und Bedarfsartikeln für die 
Müllerei und verwandte Gewerbszweige von vielſeitigem Intereſſe 
zu werden verſpricht. Wir laſſen das Programm für die gewerbliche 
Ausſtelluug ſich anſchließen; es lautet: 

„Bei Gelegenheit der Ende Mai 1869 ſtattfindenden dritten Ge⸗ 
neralverſammlung des Vereins Deutſcher Müller und Mühlen⸗ 
Intereſſenten ſoll unter dem Schutze der Stadt Leipzig eine 


Ausſtel lung 


in den Räumen des Schützenhauſes zu Leipzig abgehalten werden, 


deren Dauer auf zwei bis vier Wochen feſtgeſetzt iſt. Dieſe Ausſtel⸗ 
lung ſoll enthalten: 


1) Alle zum Mühlénbetriev dienlichen Motoren und Maſchinen, 
als Dampfmaſchinen, Turbinen, Waſſerräder in wirklicher 
Ausführung, Modelle oder Zeichnungen. 

2) Alle zum innern Betrieb einer Mühle nöthigen Theile, als: 
Transmiſſionen, Mahlgänge und Mühlſteine, Reinigungs⸗ 
apparate, Sortir⸗, Miſch⸗, Schäl⸗ und Schärf⸗Maſchinen, 
ſowie Schärf⸗Werkzeuge, überhaupt alle zur Hoch- und 
Flachmüllerei nöthigen Einrichtungen und Apparate. 

3) Alle mit der Müllerei verwandten Geſchäftszweige, wie: 
Del-, Papier⸗, Walf-, Farbe⸗, Reis⸗, Knochen⸗ und Loh⸗ 
Mühlen. 

4) Alle zur Bäckerei dienenden Apparate, Maſchinen ꝛc. 

5) Beleuchtungs⸗Utenſilien, Kontrol⸗Uhren, Sicherheitsapparate 
gegen Feuersgefahr, Feuerſpritzen und dazu gehörige Uten⸗ 
ſilien, Schmiermittel, Verpackungs-Gegenſtände (Säcke), 
Brückenwaagen, Sackkarren, Transportwagen ꝛc. 

6) Alle Produkte und Erzeugniſſe der Müllerei in der oben 
angegebenen Ausdehnung. 3 

7) Diejenigen landwirthſchaftlichen Maſchinen, welche mit oben 
erwähnten Branchen in direktem Zuſammenhange ſtehen, 
ſoweit der Raum es erlaubt. 

Auf Betrieb der Maſchinen ſoll nach Maßgabe der Betheiligung 
Bedacht genommen werden. 

Die ausgeſtellten Gegenſtände werden von einer Kommiſſion ge⸗ 
prüft, das Reſultat in unſerem Verbands-Organ „Die Mühle“ be⸗ 
kannt gemacht und hervorragende Leiſtungen durch Diplome und Be⸗ 
lobigungen ausgezeichnet.“ . 

Ein beſonderes Reglement, das dem Ausſtellungsprogramm ſich 
anſchließt, beſtimmt noch bezüglich der Ausſtellung beſondere formelle 
Anordnungen. 
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Die chemiſche Induſtrie Staßfurt's. 
Von F. Michels. 


Aus den Akten der Königlichen Salzwerksverwaltung in Staß— 
furt iſt nicht recht zu erſehen, wer zuerſt auf die Wichtigkeit der Kali⸗ 
ſalze für Induſtrie und Landwirthſchaft aufmerkſam gemacht hat. 

Die erſte wiſſenſchaftliche Beſchreibung des Staßfurter Lagers 
und der in demſelben vorkommenden Salze iſt von Dr. E. Reichardt 
in Jena (Anfaug 1860). Dieſelbe wurde vervollſtändigt durch ein 
Werkchen von F. Biſchof (1864). 

Im Jahre 1860 wurden von der Königl. Bergbehörde Proben 
der Kaliſalze an eine größere Menge inländiſcher chemiſcher Fabriken 
geſandt und zur Verwerthung des Materiales aufgefordert; doch 
wurden in dieſem Jahre im Ganzen nur 1512 Ctr. an chemiſche 
Fabriken (Sigriſt in Buckau und C. Kulmitz in Saarau) abge⸗ 
geben. Im folgenden Jahre erhöhte ſich der Abſatz an chemiſche 
Fabriken bereits auf 20,497 Ctr., welche von C. Lieber in Char 
lottenburg, Fikentſcher in Zwickau, Sigriſt in Buckau, Kun⸗ 
heim & Co. in Berlin, Fölſche & Co. in Sudenburg bei Magde⸗ 
burg, Vorſter & Grüneberg in Kalk bei Deutz und A. Frank 
in Staßfurt bezogen wurden. 

Die erſten Fabriken in Staßfurt ſelbſt wurden in der Mitte des 
Jahres von A. Frank und von Vorſter & Grüneberg angelegt. 
Die Fabrik des Erſteren, auf eine Verarbeitung von täglich etwa 
20 Ctr. Abraumſalz eingerichtet, kam im Oktober 1861 in Betrieb, 
reuſſirte aber Anfangs nicht in der Darftellung von Chlorkalium; 
die Fabrik von Vorſter & Grüneberg hatte ſchon die Bewältigung 
von täglich 200 Ctr. im Auge, eröffnete aber erſt im Dezember des⸗ 
ſelben Jahres die Arbeit. 

Im folgenden Jahre wurden weitere Fabriken gegründet (Leis⸗ 
ler & Townsend, N. F. Loefaß), und als in den von der 
Herzogl. anhaltiniſchen Regierung zu Leopoldshall, hart an der 
preußiſchen Grenze, in Angriff genommenen Bauen ein reichhaltiges 
Lager nachgewieſen war, lagerten ſich dort (1863) in die Nähe der 
Schächte eine Reihe von Fabriken. Dieſelben wurden, angelockt 
durch den guten Gewinn der beſtehenden preußiſchen Fabriken, mit 
überſtürzender Haſt gegründet und lediglich zur Darſtellung von 
Chlorkalium eingerichtet. Das bisher erzeugte Chlorkalium hatte zu 
guten Preiſen reichlichen Abſatz gefunden und zwar faſt ausſchließ⸗ 
lich zur Fabrikation von Kaliſalpeter mittelſt Natronſalpeter. Durch 
die ſo erheblich und plötzlich erhöhte Produktion, welche weit über 
das Bedürfniß hinaus ging, wurde eine Kriſis hervorgerufen, und 
der jungen, des Schutzes noch ſehr bedürftigen Induſtrie ein arger 
Stoß verſetzt. Von den Ende 1864 beſtehenden ſechszehn Fabriken 
gingen fünf zu Grunde oder in andere Hände über, während die 
günſtiger ſituirten und beſſer geleiteten Fabriken die Verwerthung der 
bis dahin nicht benutzten anderweiten Beſtandtheile der Abraumſalze 
in's Auge faßten. Hauptſächlich die ſtarke Konkurrenz der Fabriken 
unter einander zwang die rationellen Fabriken, dieſe Industrie, welche 
auf Verwerthung der Abraumſalze baſirte, immer weiter auszubilden, 
ſowohl nach chemiſcher, als auch nach mechaniſcher Seite, in Bezug 
auf billigſte Herſtellung der einzelnen Stoffe fo gut wie auf größte 
Ausdehnung des Abſatzgebietes. In der verhältuigmäßig kurzen Zeit 
von ſieben Jahren hat ſich denn auch eine mannichfaltige Induſtrie 
ausgebildet, welche durch dieſe Mannichfaltigkeit die Gewähr einer 
weiteren Entwickelung für die Zukunft in ſich birgt. 

Es werden jetzt in Staßfurt hergeſtellt: Chlorkalium (Kaliſal⸗ 
peter), ſchwefelſaures Kali, Potaſche, ſchwefelſaures Natron (calci⸗ 
nirtes und kryſtalliſirtes Glauberſalz), ſchwefelſaure Magneſia (calci⸗ 
nirtes und kryſtalliſirtes Bitterſalz), Chlormagneſium, Brom, Bor- 
ſäure und Düngeſalze. 

Kochſalz (Siedeſalz) zum Speiſegebrauch wird zur Zeit trotz 
Aufhebung des Salzmonopols nicht dargeſtellt, hauptſächlich weil 
die in der Nähe befindlichen fiskaliſchen Salzwerke (Schönebeck, Halle, 
Dürrenberg) unter fo günſtigen Verhältniſſen arbeiten, daß eine er⸗ 
folgreiche Konkurrenz einen Gewinn nicht erhoffen läßt. Auch die 
Verarbeitung von Kochſalz mittelſt Schwefelſäure zu Glauberſalz 
und Soda hat bisher in Staßfurt nicht Platz gegriffen. 

Die Grundlage der Staßfurter Induſtrie iſt noch immer die 
Chlorkaliumfabrikation. 

Die Kaliſalze, auch Abraum- over Carnallitſalze genannt, wer⸗ 
den theils in der Grube, theils zu Tage einer Handſcheidung unter⸗ 


worfen und enthalten dann im Durchſchnitt 15 bis 17 pCt. Chlor⸗ 
kalium, indem ſie ein Gemenge bilden aus: 
etwa 55 bis 60 pCt. Carnallit (K C! + 2 Mg CI + 6HO), 
„ 12 „ 15 „ Kieſerit (Mg O S03 + HO), 
„ 25 „ 30 „ Steinſalz (Na Ch, 
der Reſt iſt Anhydrit, Thon ꝛc. 

Dieſes Salzgemenge wird von einigen Fabriken als, Stückſalze“, 
von anderen im gemahlenen Zuſtande verarbeitet. Die Extraktion 
des Chlorkaliums aus dieſem Salze beruht auf der Beobachtung, daß 
der Carnallit erheblich leichter löslich im Waſſer iſt, als Kieſerit 
und Steinſalz; wenn man alſo unter Anwendung von Wärme dieſe 
Salze mit weniger Waſſer in Berührung bringt, als zum vollſtän⸗ 
digen Auflöſen erforderlich iſt, fo löſt ſich vorwiegend Carnallit, 
während der größte Theil des Steinſalzes und Kieſerites ungelöſt 
bleibt. Die konzentrirte Carnallitlöſung läßt beim Erkalten Chlor⸗ 
kalium und Kochſalz auskryſtalliſiren, während die Mutterlauge durch 
Eindampfen konzentrirt wird. Dabei ſcheiden ſich das in der Löſung 
befindliche Chlornatrium und die ſchwefelſaure Magneſia aus, letz— 
tere in chemiſcher Verbindung mit ſchwefelſaurem Kali. Die einge⸗ 
dampfte Lauge läßt dann je nach dem Grade ihrer Konzentration 
Chlorkalium auskryſtalliſiren oder künſtlichen Carnallit (KCI 
2 Mg CI ＋ 12110); im erſten Falle wird die fo erhaltene kalte 
Mutterlauge nochmals konzentrirt; aus dieſer zum zweiten Male 
eingedampften Lauge ſcheidet ſich dann ebenfalls Carnallit aus, der, 
bei gleicher Behandlung wie der natürliche Carnallit, Chlorkalium 
in großer Reinheit liefert. Wenn dieſe gehörig konzentrirte Lauge 
auf 18 bis 20 Grad erkaltet, fo ift fie faſt frei von Chlorkalium 
und enthält im Weſentlichen nur Chlormagneſium und Brommag⸗ 
neſium. Sie bildet das Rohmaterial zur Herſtellung von gereinigtem 
Chlormagneſium und Brom. 

Bei der techniſchen Ausführung der Chlorkaliumdarſtellung 
unterſcheiden ſich die verſchiedenen Fabriken weſentlich. Einige löſen 
in ſchmiedeeiſernen Keſſeln mit Siebböden durch Einleiten von Dampf 
und bearbeiten mit der Hand, andere nehmen dieſe Operation in 
ſehr großen 200 bis 400 Ctr. faſſenden geſchloſſenen Gefäßen, die 
mit mechaniſchen Rührwerken verſehen ſind, vor; wieder in anderen 
Fabriken löſt man bei freiem Feuer und rührt mit der Hand in 
flachen Pfannen. 

Die bedeutendſte Anlage zur Gewinnung des Chlorkaliums iſt 
jetzt die von Leisler & Townsend, die ſich durch mechaniſche Ein— 
richtungen auszeichnet. Die großen Löſegefäße faſſen 400 Ctr. ge- 
mahlener Salze und werden durch Elevatoren gefüllt. Das Erkalten 
der Lauge geſchieht in großen flachen, frei ſtehenden eiſernen Baſſins 
von je 2000 bis 2500 Kubikf. (60 bis 75 Kubikmeter) Inhalt, die 
mit mechaniſchen Rührwerken verſehen find. Das auskryſtalliſirte 
Chlorkalium wird durch Schleudern in Centrifugen gereinigt und 
getrocknet. 

Alle verſchiedenen Methoden find nicht frei von Vortheilen und 
Nachtheilen, die ſich indeſſen fo weit aufheben, daß bei ſonſt rationeller 
Leitung die Herſtellungskoſten ziemlich dieſelben find, Das Chlor- 
kalium, welches durch Kryſtalliſiren gewonnen iſt, wird durch Ueber— 
laugen mit Waſſer von der anhängenden Mutterlauge und von einem 
großen Theile des mitauskryſtalliſirten Chlornatriums befreit und 
in Flammöfen, auf Darren oder durch Centrifugen getrocknet. Es 
enthält alsdann 80 bis 90 pCt. Chlorkalium und 10 bis 20 pCt. 
Kochſalz, ſtärkere Waare (95 bis 98 pCt.) wird durch nochmalige 
Umſiedung der erfteren gewonnen und jetzt in einigen Fabriken in 
größeren Mengen dargeſtellt. 

Abweichend von dieſer Gewinnungsmethode hat eine Fabrik 
(Vorſter & Grüneberg) ſeit drei Jahren vor der chemiſchen Ver— 
arbeitung eine mechaniſche Scheidung der drei weſentlichen Beſtand⸗ 
theile der Rohſalze eintreten laſſen. Carnallit, Kieferit und Stein⸗ 
ſalz unterſcheiden ſich durch ihr ſpezifiſches Gewicht; man kann die⸗ 
ſelben alſo durch mechaniſche Einrichtungen ebenſo ſcheiden, wie Erze 
vom Nebengeſtein geſchieden werden. Da aber durch Waſſer die 
Salze theilweiſe gelöſt werden würden, hat man ſtatt deſſelben eine 
kalt gefättigte Chlormagneſiumlöſung in Anwendung gebracht. Das 
gemahlene Salzgemenge wird nach verſchiedenen Korngrößen durch 
Siebtrommeln getrennt und dann in Setzmaſchinen geſchieden. Man 
erhält einen fehr reinen Carnallit, welcher ſich viel leichter verarbeitet 

45% 


356 


und ein hochgrädiges Chlorkalium liefert, das ſonſt ſchwieriger her— 
zuſtellen iſt. 
Dias bei der gewöhnlichen Verarbeitung der Carnallitſalze beim 
Löſen zurückbleibende Gemenge von Steinſalz und Kieſerit, Anhydrit 
und Thonſchlamm ſammelte ſich bei der ausgebreiteten Fabrikation 
in großen Mengen an. Theils der Wunſch, dieſen Ballaſt „die 
Rückſtände“ los zu werden, theils die geringere Rentabilität der 
Chtorkaliumfabrikation, zwang Ausgang des Jahres 1864 die Fabri⸗ 
kanten, an eine Verwerthung dieſes Materiales zu denken. Die Ver⸗ 
arbeitung des Pfannenſteines der Schönebecker Saline in der Herr— 
mann'ſchen Fabrik zeigte den Weg, auf welchem dies möglich war. 
Chlornatrium und ſchwefelſaure Magneſia, in Löſung gebracht, zer⸗ 
ſetzen ſich ſchon bei 5 Grad C. in gewäſſertes ſchwefelſaures Natron 
(Glauberſalz) und Chlormagneſium. Man löſt im Winter die durch 
längeres Lagern an der Luft löslicher gewordenen Rückſtände in 
warmem Waſſer zu beſtimmter Konzentration und ſetzt die erhaltene 
Lauge in großen flachen Gefäßen aus Holz oder Stein der Froſtkälte 
aus. Das gewonnene rohe Glauberſalz, welches in kleinen nadel⸗ 
förmigen Kryſtallen ſich ausſcheidet, enthält immer noch Kochſalz und 
Chlormagneſium und wird entweder zu „kryſtalliſirtem“ Glauberſalz 
umraffinirt oder zu „calcinirtem“ Glauberſalz entwäſſert. Eine 
Fabrik (Ziervogel & Co.) hat eine bedeutende Anlage dieſer 
Fabrikation gewidmet, während die übrigen Fabriken die Darſtellung 
des Glauberſalzes nebenbei betreiben. In der erwähnten Fabrik wird“ 
im Sommer der Rückſtand in Waſſer von Lufttemperatur gelöſt, die 
Lauge in große Reſervoirs von 100,000 bis 150,000 Kubikf. (3000 
bis 4500 Kubikmeter) Inhalt abgelaſſen und im Winter mittelſt 
Centrifugalpumpen auf die Kryſtalliſirfläche gepumpt. Mittelſt dieſer 
Einrichtung gelingt es in einer Froſtnacht 1500 bis 2000 Ctr. rohes 
Glauberſalz zu erhalten. 

Die an dieſe Fabrikation geknüpften bedeutenden Erwartungen 
ſind nicht in Erfüllung gegangen; auch hat eine Anwendung von 
Eismaſchinen — wie in Südfrankreich zu gleichem Zwecke — nicht 
ſtattgefunden. Im Gegentheil hat die Glauberſalzfabrikation in 


neuerer Zeit um fo mehr verloren, als man ſeit drei Jahren (zuerft | 


und hauptſächlich in den Fabriken von Vorſter & Grüneberg lbe⸗ 


gonnen hat, die ſchwefelſaure Magneſia der Rückſtände zur Darſtel⸗ 


lung von ſchwefelſaurem Kali und von kryſtalliſirtem Bitterſalz zu 
verarbeiten. Während man zur Fabrikation von Glauberſalz nur 
die alten Rückſtände verwenden konnte, bei denen der Kiſerit durch 
allmälige Waſſeraufnahme löslich geworden iſt, dienen zur Bitter⸗ 
ſalzfabrikation die „friſchen“ Rückſtände, wie ſie bei der Chlorkalium⸗ 
fabrikation abfallen. Der Kieſerit hat die Eigenſchaft, daß er in 
friſchem Zuſtande in kaltem Waſſer faſt unlöslich iſt, aber unter 
Waſſer in ein feines Pulver zerfällt. Wirft man nun dieſe „friſchen“ 
Rückſtände auf ein feines Sieb unter Zuſtrömen von Waſſer, ſo löſt 
ſich Steinſalz auf, der Kieſerit zerfällt und das feine Kieſeritmehl 
geht durch die Maſchen des Siebes, während der größte Theil des 
Anhydrites mit dem ungelöſten Steinſalz auf dem Siebe zurückbleibt. 
Läßt man nun das feine Kieſeritmehl unter einem Strome von kal⸗ 
tem Waſſer durch eine lange Rinne fließen, ſo ſetzt ſich zuerſt der 
ſchwere Anhydrit ab, dann erſt Kieſerit, während ein feiner, etwas 


Boracit enthaltender Thonſchlamm durch das Waſſer mit fortgeriſſen 
wird. Nachdem ſämmtliches Waſſer abgefloſſen iſt, wird das Kieſerit⸗ 
mehl mit möglichſter Rücklaſſung des Anhydrites in etwas koniſche 
hölzerne Formen gethan und erhärtet zu einer ſteinharten cement⸗ 
artigen Maſſe, indem die ſchwefelſaure Magneſia theilweiſe Waſſer 
aufnimmt, kryſtalliſirt und dabei das Kieſeritmehl zuſammenkittet. 
Das Erhärten geſchieht unter ſehr bedeutender Wärmeentwickelung, 
ein Zeichen, daß eine chemiſche Bindung des Waſſers ſtattfindet. 
Die fo erhaltenen „Kieſeritſteine“ geben geglüht und gemahlen eine 
ſchwefelſaure Magneſia von 80 bis 90 pCt. mit nur 1 bis 2 pCt. 


Kochſalz und bilden im rohen Zuſtande das Material für die Bitter⸗ 


ſalzfabrikation. Die möglichſt verwitterten, d. h. durch Liegen an der 
Luft und Aufnahme von Waſſer löslicher gewordenen Steine löſt 
man in eiſernen mit Siebböden verſehenen Keſſeln unter Einſtrömen 
von freiem Dampfe auf. Die Laugen werden in Holzbottichen ge⸗ 
klärt und geben beim Erkalten in flachen eiſernen Gefäßen reichliche 
Anſchüſſe von ſiebenfach gewäſſerter ſchwefelſaurer Magneſia (Bitter⸗ 
ſalz). Man wäſcht die feinnadeligen Kryſtalle mit reinem Waſſer 
zur Entfernung der Mutterlauge und bringt dies gut abgetropfte 
Salz in eine mit Dampf geheizte Trockenſtube. Die Temperatur in 
derſelben darf 30 Grad C. nicht überſteigen, da ſonſt die Kryſtalle 
verwittern und an Anſehen verlieren. In dieſer Weiſe werden jetzt 
jährlich ca. 50,000 bis 60,000 Etr. kryſtalliſirtes Bitterſalz in 
Staßfurt hergeſtellt. Der größte Theil dieſes Bitterſalzes geht nach 
England, wo es zur Appretur leichter baumwollener Gewebe ver- 
wendet wird. In neueſter Zeit hat man die ſchwefelſaure Magneſia 
zur Scheidung der Säfte in der Rübenzuckerfabrikation angewendet 
(Verfahren von Morgenſtern), und auch in anderen Zweigen der 
Technik ſcheint ſich allmälig für dies in Staßfurt in ſehr großen 
Mengen herzuſtellende Material Verwendung zu finden. Die ſchwe⸗ 
felſaure Magneſia, welche bis dahin in der Technik nicht in ſolchen 
Maſſen und zu ſo billigem Preiſe geliefert werden konnte, verdient 
die Beachtung der Technik in hohem Grade. 

In Staßfurt ſelbſt wird der gereinigte Kieſerit — die rohe 
ſchwefelſaure Magneſia — noch zur Darſtellung von ſchwefelſaurem 
Kali mittelſt Chlorkalium angewendet. Dieſe Fabrikation, welche 
mannigfaltige Schwierigkeiten darbietet, geſchieht nur in einer Fabrik, 
Vorſter & Grüneberg) nach einem patentirten Verfahren. Nach 
Auffindung des Kainites (1865) im Herzogl. anhaltiniſchen Werke 

wurde dieſes Material, welches in reinem Zuſtande aus K0 803 + 
Mg 0 SO; + Mg CI + 6HO beſteht, vorwiegend zur Gewinnung 
von ſchwefelſaurem Kali und reiner ſchwefelſaurer Kalimagneſia 
(K0 SO ＋ Mg O S0. + 6 HO) verwendet. Das im Großen ge⸗ 
förderte Material iſt innig mit Steinſalz durchwachſen, ſo daß das 
in den Fabriken verarbeitete Kainitſalz nicht mehr als 22 bis 25 pCt. 
ſchwefelſaures Kali neben 25 bis 30 pCt. Steinſalz enthält, wodurch 
die Verarbeitung ſehr umſtändlich wird. Das gewonnene ſchwefel⸗ 
ſaure Kali wird zum Theil zur Fabrikation von Pottaſche durch 
Schmelzen mit Kalk und Kohle wie beim Sodaprozeß verwendet 
(Vorſter & Grüneberg), theils ebenſo wie die ſchwefelſaure Kali- 
magneſia an die Landwirthſchaft abgegeben (Vorſter & Grüne 


berg; Fr. Müller; H. Douglas). (Schluß folgt.) 


Verwendung des Mais zur Branntweinbrennerei. 
Von Domänenpächter A. Bergſträßer zu Hof-Haina (Heffen). 


Nach Freſenius, bemerkt der Verfaſſer der „Zeitſchrift des 


landwirthſchaftlichen Vereins für Heſſen“, enthält der Mais bis zu 
70 pCt. Stärke. Sowohl nach dieſem Stärkegehalt, als nach dem 
Gehalte an Trockenſubſtanz, müßte man in den gleichen Raum in 
den man 3 ½ Ctr. Kartoffeln einmaiſcht, 1 Etr. Mais einmaiſchen, 
wenn man ein Verhältniß der Trockenſubſtanz zum Waſſer wie 1 zu 
4 einhält. Wenn man alſo 1 Malter Kartoffeln (2s Berliner 
Scheffel oder 2 Ctr.) in ca. 75 Maaß Raun einmaiſcht, braucht man 
für 1 Ctr. Mais bei demſelben Verhältniß ungefähr 133 Maaß 
Raum. Bei der von allem unnützen Material freien, dünnen Mais⸗ 
maiſche habe ich jedoch gefunden, daß man auf 120 bis 124 Maaß 
Raum 1 Ctr. Mais einmaiſchen kann, ohne die Ausbeute zu beein- 


trächtigen. , , 
Die erſte Vorbereitung des Mais zum Branntweinbrennen be⸗ 


ſteht im Mahlen. Eigentlich ſollte man nur Maismehl verwenden. 
Da das Mahlen aber eine ſehr ſchwierige Arbeit iſt, ſo verwende ich 
auch theilweiſe Gries zur Maiſche. Alles, was beim Mahlen noch 
durch das ſogenannte mittelfeine Griesſieb fällt, kommt zur Verwen⸗ 
dung. Auf dieſe Weiſe bekomme ich halb Mehl und halb mittelfeinen 
Gries zum Einmaiſchen. Dieſes Maisquantum wird nun, damit 
ſich keine Klumpen bilden, langſam in die mit laueiß oder kaltem 
Waſſer gefüllte Vormaiſchmaſchine unter beſtändigem Umrühren ein⸗ 
laufen gelaſſen. Nachdem dies geſchehen, wird die Maſſe mittelſt 
einftrömenden Dampfes (ich verwende hierzu den abgehenden Dampf 
meiner Dampfmaſchine) bis auf 70 bis 74 Grad R. erwärmt. Das 
feine Mahlen des Mais und das Erwärmen der Maſſe bis auf 
54 Grad R. ſind die wichtigſten Operationen, ohne welche das Stärk⸗ 
mehl nicht völlig in Zucker verwandelt werden kann. Sobald dieſe 
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Maſſe fid) der Temperatur von 70 Grad R. nähert, wird fie immer 


ſteifer und dicker, weshalb man gleich ſo viel Waſſer als das Maiſch⸗ 
verfahren erlaubt, zum Einrühren nehmen muß. Nachdem alſo die 
Temperatur von 74 Grad R. erreicht iſt, ſucht man die Maſſe durch 
Rühren und Zuſetzen von kaltem Waſſer bis auf 56 Grad R. abzu⸗ 
kühlen, um jetzt das ſchon früher gequetſchte und eingeweichte Malz 
zuzuſetzen, wodurch dann am Ende des ganzen Maiſchprozeſſes, die 
Maiſche die zur Zuckerbildung nöthige Temperatur von 50 bis 


3 Grad R. wärmer in den Gährbottich gelangen muß, als Kartoffel⸗ 
maiſche, wenn dieſelbe zur rechten Zeit ausgegohren haben ſoll, ſo 
muß man im Anfange ſehr vorſichtig ſein, daß ſie nicht zu kalt wird. 
Nach meinen Beobachtungen liegt die langſamere Vergährung an der 
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Fig. 1. Drehbank in der Vorderanſicht. z 


52 Grad R. haben wird. Hierauf überläßt man dieſelbe 1½ Stunde 
der Zuckerbildung. Da ich einen Ventilator und ein Rührwerk, ge⸗ 
trieben von der Dampfmaſchine, zum Abkühlen der Maiſche benutze, 


Fenſterverſchluß. 
Detail. 


Fig. 5. 
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Fig. 4. Verbeſſerter Fenſterverſchluß. 


ſo bin ich in der Lage, faſt ſämmtliches Waſſer beim Maiſchen zuzu⸗ 
ſetzen. Sehr häufig wird der Fehler begangen, daß man auch beim 
Einmaiſchen der Kartoffeln zu wenig Waſſer verwendet, wodurch die 
Zuckerbildung erſchwert und unvollkommen wird. Man bedenke nur, 
daß die geringe Quantität Diaſtaſe auf das ganze dicke Maiſchquan⸗ 
tum möglichft gut vertheilt werden ſoll, was gewiß um jo beſſer zu 
bewerkſtelligen ift, in je mehr Waſſer die Diaſtaſe gelöſt iſt. 

Die ſehr dünnflüſſige Maismaiſche kühlt viel ſchneller auf dem 
Kühlſchiff, als vie Kartoffelmaiſche. Da ſie aber mindeſtens 2 bis 
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Fig. 2. Drehbank. Durchſchn itt 
in der Richtung von 1—2 (Fig. 3). 
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Fig. 3. Drehbank. Meſſerſchneide. 
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ſchnelleren Abkühlung der dünneren Maismaiſche in den Gährbot⸗ 
tichen, ſowie an dem Fettgehalt des Mais. 
Auf die richtige Temperatur ſowohl, als auf eine kräftige 


W 


Znndhölzchenbehälter mit Streichapparat. 


Fig.-6. 
12 Hefe iſt daher hauptſächlich beim Anſtellen der Maiſche zu 


Letztere durch die übliche Kunſthefe (Satz) oder durch Hefe 
überhaupt dargeſtellt, gährt ſehr lebhaft, aber ohne zu ſteigen, 
weshalb man den Gährraum völlig benutzen kann. Auf der 
Oberfläche der Maiſche ſetzt ſich während der Gähre ein fehr 
ſchönes hellrothes Oel ab, welches ich abſchöpfen und filtriren laſſe, 
und ſowohl zum Schmieren der Maſchinen als zum Brennen ver⸗ 
wende. 


8 


358 


Dieſes Oel kommt von dem Fettgehalte des Mais, der nach 
Freſenius bis zu 7 pCt. beträgt. Dieſem Fettgehalt verdankt die 
Maiſchſchlempe auch die günſtige Wirkung auf die Milchproduktion, 
denn ſofort wird mehr gemolken, wenn man ſtatt Kartoffelſchlempe 
Maisſchlempe füttert. 

Zur Deſtillation der Maismaiſche braucht man weniger Dampf. 
Dieſelbe kommt ſchneller zum Kochen; das Produkt ſelbſt iſt ſchön, 


— 


hell, angenehm ſchmeckend und riechend, und kann dem Kornbrannt⸗ 
wein an die Seite geſtellt werden. 
Die Ausbeute iſt vom Centner Mais 15 bis 18 Maaß à 50 pCt. 
Tralles; ein Ohm Branntwein von 5 Ctr. Mais oder 17 Maaß 
„vom Centner, ſollte dem Gehalte nach immer erzielt werden. — Der 
ungariſche Mais iſt der reinſte und gleichmäßigſte, und dürfte deshalb 
dieſem der Vorzug zu geben ſein. 


Die neueſten Fortſchritte in 


Patente. 
Monat Oktober. 


Bayern. 9 
Herrn Dr. A. Wolpert in Kaiſerslautern auf einen Schutzapparat für 
Schornſteine, Ventilationsröhren, Laternen ꝛc. 
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Herren Gebr. Joſeph und J. Rieß in Gmünd auf eine Maſchinen⸗ 


preſſe zur Fabrikation von Wachskerzen und Wachszügen. 5 
Herrn H. Schmitz auf ein neues Syſtem zum Heizen von Eiſenbahn⸗ 
waggons. 


Herrn A. Heller in Würzburg auf eine eigenthümliche Art der Seife⸗ 
bereitung. 


Drehbank zur Herſtellung gedrehter Tiſch⸗ und Stuhl- 
füße ꝛc. 


Zu den Eigenthümlichkeiten dieſer Maſchine gehört nach Mit⸗ 
theilung des „Gén. ind.“ insbeſondere die Zuſammenſetzung des 
Schneideapparates, der beſtimmt iſt, das zu bearbeitende Holz fertig 
zu machen; die Konſtruktion eines anderen Apparats, der mit dem 
erſteren gemeinſchaftlich thätig iſt und das Holz verarbeitet, beruht 
auf bekannten Prinzipien. 

Fig. 1 zeigt die Drehbank in einer Vorderanſicht und Fig. 2 iſt 
der Durchſchnitt in der Richtung der Linie 1—2 (Fig. 1); beide 
Anſichten in ½0 der natürlichen Größe. 

A iſt die Drehbank, welche wie gewöhnlich mit 2 Docken A und 
A? ausgeſtattet iſt; B iſt die in den beiden Lagern a ſich drehende 
und durch den endloſen Riemen b getriebene Schraube, mittelſt welcher 
der Support, der über einen vorn an der Drehbank angebrachten An= 
ſatz in der Richtung des Pfeiles gleitet und durch die beiden parallel 
laufenden Führungen h und 1 gehalten wird. Die zur Bewegung 
dienende Vorrichtung beſteht aus einem Hebel e, an deſſen einem 
Ende ein Gewicht, an dem anderen, in dem Support befindlichen 
hingegen eine halbe Schraubenmutter d angebracht iſt, in welcher die 
Schraube B läuft, die mittelſt der Klinke £ und dem Hebel e mit der 
Schraubenmutter in Berührung erhalten wird. Dieſe Klinke hat 
ihren Drehpunkt in fl. Iſt nun der Support am Ende der Schraube 
angelangt, ſo ſtößt die Klinke auf die Hemmung g, in Folge deſſen 
der Hebel frei wird, die Schraubenmutter fällt und der Support 
ſtillſtht. Mit der Hand wird derſelbe an feinen Ausgangspunkt 
zurückgeſchoben, um ſeinen Weg von Neuem zu beginnen. An den 
Support finden ſich folgende Theile: 

1) Das Werkzeug n, welches das Holz zu einer überall gleichen 
Stärke abdreht, fo daß es bequem in den ringförmigen Feſthalter m 


einpaßt; das Werkzeug ſelbſt iſt mittelſt einer Schraube auf der 


Unterlage N befeftigt. 

2) Der ringförmige Feſthalter m, welcher dazu dient, dem Holz, 
wenn es von dem Stahl bearbeitet wird, einen unbeweglichen Halt 
zu geben, weshalb auch die Werkzeuge ſo angeordnet ſind, daß ſie nur 
in unmittelbarer Nähe von m mit dem Holz in Berührung kommen. 

3) Der Stahl o, der durch eine Schraube auf dem Halter D be- 
feſtigt iſt, welcher letztere mittelft einer Verlängerung auf der Muſter⸗ 
ſchablone p ruht, welche auf der Traverſe q, die längs der ganzen 


Drehbank ſich hinerſtreckt, angebracht iſt. Durch dieſe Mufter- | 


ſchablone wird der Schneideapparat, während der Support ſich fort⸗ 


den Gewerben und Künſten. 


Baden. 

Herrn Dr. Adolph Perrot in Paris auf einen Gasmuffelofen zum 
Emailliren. 

Herren Dr. Whelzlay und Jak. Storrer in Boſton auf ein neues me⸗ 
tallurgiſches Verfahren. 

Koburg⸗Gotha. 

Herrn H. Schlotter in Köſtriz bei Gera auf eine Waſſerhebungs⸗ 
Maſchine. 

Herrn A. Lomer in Breslau für Herrn F. Ellershauſen in Montreal 
in Kanada auf ein Verfahren bei der Stahl- und Stabeiſenfabrikation und 
die dazu gehörigen Apparate. 


bewegt, höher oder niedriger geſtellt, wie es die Kanallirungen, die 
man auf dem zu bearbeitenden Holze anbringen will, verlangen. 

Das in der Bank eingeſpannte Holz wird demnach zunächſt von 
dem Werkzeug n abgedreht und hierauf von dem Stahl o in die ge⸗ 
wünſchte Form geſchnitten. Um aber den Schlichtſpahn wegzunehmen, 
iſt ein dritter Schneideapparat angebracht, der mithin das Holz fer⸗ 
tig macht. Derſelbe hat folgende Einrichtung: An dem hinteren 
Theile der Drehbank find die Führungen EE befeſtigt, in welchen 
ſich der Rahmen & auf- und abbewegt, der die ſchiefe Ebene Gu trägt, 
an welcher das Meſſer F mittelft Bolzen befeſtigt iſt, deſſen Schneide, 
ebenſo wie die Stellungen der Muſterſchablone dem in das Holz ein⸗ 
zuſchneidenden Muſter entſpricht. Somit ſtellt dieſes Meſſer in 
Verbindung mit der Stellung der Schablone p das dem Holz zu 
gebende Muſter vor, und es iſt erſichtlich, daß je nachdem man die 
Stellung von p verändert und ein Meſſer von anderen Deſſin an⸗ 
wendet, man das Holz auf das Verſchiedenartigſte formen kann. 

Fig. 3 ſtellt die Erhöhungen und Vertiefungen der Schneide, ent⸗ 
ſprechend der Schablone p, dar. 

Wenn der ganze Apparat in Thätigkeit iſt, arbeitet der Stahl o 
vor und in dem Verhältniß wie der Support C dabei ſich vorwärts 
bewegt, ſenkt ſich allmälig der Rahmen mit dem Meſſer F, jo daß 
immer der vorbearbeitete Theil des Holzes unmittelbar darauf von 
dem entſprechenden Theil des Meſſers F nachgäeſchlichtet wird. Die 
Stellung der Meſſer auf dem cylinderförmig abgedrehten Holze iſt 
ſenkrecht. 


Verbeſſerte Vorrichtung Fenſter ſicher zu verſchließen. 


Dieſe Vorrichtung unterſcheidet ſich von der gewöhnlichen da⸗ 
durch, daß mit dem Hebel, der zum Verſchluß der Fenſter dient, noch 
ein beſonderer Apparat in Verbindung gebracht iſt, welcher an dem 
Schließblech am unteren Fenſterrahmen B (Fig. 4) mittelſt eines 
Zapfens ſeinen Befeſtigungspunkt hat. 

An der Rückſeite des Viertel-Kreisabſchnittes C? unter welcher 
der Hebel feine Bewegungen macht, iſt ein Zuhalter D mit der 
Backe E (Fig. 5) fo eingefügt, daß fie den Hebel, ſobald er unter fie 
gezogen iſt, zurückhält. Dieſer Zuhalter geſtatter durch fein abge⸗ 
rundetes Ende dem Hebel eine vollkommen ungehinderte Bewegung, 
daher derſelbe mit Leichtigkeit in ſeine frühere Lage zurückkehrt, ſo⸗ 


bald man, um die Backe auszulöſen, auf das hintere Ende des Zu⸗ 
halters drückt. in 
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Damit aber dieſe Auslöſung nicht etwa von außen durch Fremde, lichen, ſondern einen konſtanten, durch zwei Anſchläge begrenzten 


wenn die Fenſter durchbrochen ſind, bewerkſtelligt werden möchte, iſt 
unterhalb am Ende des Zuhalters ein um ſeinen Befeſtigungspunkt 
drehbarer Riegel F angebracht, der mittelſt eines Schlüſſels nach 
unten gedreht wird, fo daß er der Auslöſung der Backe einen nach⸗ 
haltigen Widerſtand entgegenſetzt. Der Kopf des Riegels iſt in einer 
Vertiefung auf der Rückſeite des Schließbleches eingelaffen. A iſt 
der obere Fenſterrahmen mit dem gewöhnlichen Verſchluß durch den 
Hebel. 


Verbeſſerter Zündhölzchenbehälter nebſt Reibapparat. 


Die Verbeſſerung iſt eine amerikaniſche Erfindung, welche fol⸗ 
gende Vortheile bietet: Zunächſt faßt der Behälter ſo viel Hölzchen, 
daß man des Nachfüllens innerhalb kürzerer Pauſen überhoben iſt 
und die Friktionswalze unterhalb des Behälters iſt groß genug, um 
ein ganzes Jahr hindurch eine zuverläſſig wirkende Reibfläche für die 
Zündhölzchen abzugeben; die Zündhölzer liegen unter einem Ver⸗ 
ſchluß, der ſie gegen Staub und Feuchtigkeit, insbeſondere gegen das 
Herausnehmen durch Kinder ſchützt und beſeitigt nicht nur hierdurch 
Feuersgefahr, ſondern auch noch dadurch, daß man ihn an einer 
Stelle an der Wand aufhängen oder befeſtigen kann, wo keine leicht 
Feuer faſſende Gegenſtände ſind. Uebrigens hat der Apparat ein 
gefälliges Anſehen und iſt bequem zu handhaben. 

A (Fig. 6) iſt der Behälter für die Hölzchen, deſſen vordere 
Seite B oben mit einem Griff verſehen iſt, der unterhalb aber in 
drehbaren Zapfen geht, ſo daß er in den Kaſten eingeſchoben und 
auch wieder herausgeſchoben werden kann. Eine in den Griff ein⸗ 
ſpringende Feder verſchließt den Behälter, öffnet ihn aber, ſobald 
man auf den Griff drückt. C iſt die Friktionswalze, die mit Schmir⸗ 
gel oder fein abgeriebenem Sand bedeckt ift und hierdurch die Reib⸗ 
fläche für die Zündhölzchen bildet. In der Richtung ihrer Are iſt an 
fie ein Sperrrad befeſtigt, in welches eine Klinke greift, die an der 
vorderen Wand Bum einen drehbaren Zapfen ſich bewegt. Es iſt 
erſichtlich, daß wenn der Behälter geſchloſſen wird, die Klinke das 
Rad und damit auch die Walze um eine entſprechende Drehung fort⸗ 
ſchiebt und daß ſomit ein herausgenommenes Hölzchen nach jeder 
Schließung des Behälters immer eine neue Reibfläche findet. 


Schweißen durch Anwendung von hydrauliſchem Druck. 


In den Werkſtätten der Weſteiſenbahn zu Paris ſind vor Kurzem 
von dem Ingenieur Duportail eine Reihe von Verſuchen angeſtellt 
worden, Eiſen, ſtatt auf dem Ambos mit dem Hammer, lieber durch 
hydrauliſchen Druck zu ſchweißen. Die Kraft des Hammers iſt in 
der That nicht hinreichend, um den wirklichen Kern des Metalls zu 
erreichen, während ein anhaltender Druck bis tief in das Innere der 
Eiſenmaſſe wirkt. Bei jenen Verſuchen wurden zwei 1 ½ Zoll im 
Durchmeſſer haltende Eiſenſtangen bis zum Schweißpunkt erhitzt und 
zwiſchen dem Kolben und der Platte einer hydrauliſchen Preſſe ge⸗ 
bracht. Das Schweißen ging mit außerordentlicher Leichtigkeit vor 
ſich; das Eiſen wurde ganz und gar in einander hineingeſchoben, 
und die Preſſe hörte nicht eher auf zu wirken, als bis die Schweiß⸗ 
ſtelle auf die gleiche Stärke mit der Stange herabgebracht war. Nach 
dem Erkalten ſägte man die Stange da, wo ſie zuſammengeſchweißt 
war, durch, um den Kern zu unterſuchen, welcher dann auch voll⸗ 
kommen dicht und gleichartig befunden wurde. 


Ein neuer Diſtanzmeſſer. 


Unter den mit Viſtrinſtrumenten verbundenen Diſtanzmeſſern iſt 
der Stampfer'ſche der bequemſte, indem dabei auf zwei feſte Schei⸗ 
en eingeſtellt, alſo ſcharf pointirt werden kann und der Winkel durch 
eine Mikrometerſchraube gemeſſen wird, er beſitzt aber den Nachtheil, 
daß bei kurzen Diſtanzen die Anzahl der Schraubenumdrehungen 
eine ziemlich bedeutende wird, mit dieſer Manipulation alſo ein un⸗ 
angenehmer Zeitverluſt verbunden iſt. 

Die Herren Gentilli und Starke, Mechaniker des polytech⸗ 
niſchen Inſtitutes in Wien, haben ſich (Zeitſchr. d. Oeſterr. Ing.⸗V.) 
über eine hier beſchriebene Abänderung dieſes Diſtanzmeſſers ver⸗ 
nommen, welche darin beſteht, daß das Fernrohr keinen veränder⸗ 


Bogen durchläuft und die an der Latte abgeleſene Länge eine verän⸗ 
derliche iſt. Dieſes Inſtrument iſt ſo eingerichtet, daß ſich die Latten⸗ 
abſchnitte zu den Diſtanzen wie 1: 100 verhalten und feine Reſul⸗ 
tate find für 100 Meter Diſtanz etwa bis 00, für 300 Meter 
Diſtanz bis 500 der Diſtanz genau. Bei 40 maliger Vergrößerung 
des Fernrohres koſtet das Inſtrument, deſſen Nonien 30 Sekunden 
geben, und deſſen Fernrohr Ringe und Aufſatzlibelle zum Nivelliren 
beſitzt, 300 fl. 


Schaumſchlag für Zuckerfabriken. 


„Dieſer neue Apparat bewirkt, nach Angabe von „Dingler's 
Journal“, das Nieperfchlagen des, namentlich bei der Saturation 
ſich bildenden Schaumes durch das Aufgießen von gleichartigem, weil 
aus dem Gefäß ſelbſt entnommenen Saft. 

Ueber dem Saturationsgefäß liegt eine gemeinſame Welle, welche 
mittelſt Friktionsſcheiben vertikale Wellen in jedem Gefäß in Bewe⸗ 
gung ſetzen kann. An jeder dieſer letzteren Wellen iſt ein Schlangen⸗ 
rohr befeſtigt, deſſen Windungen nach oben erweitert ſind und die 
Welle zur Axe haben. Die Schlange hat unten 20, oben 30 Centi⸗ 
meter Dürchmeſſer und nur zwei Windungen im Ganzen. Sie iſt 
oben durch eine horizontale Scheibe geſchloſſen, auf welche der Saft 
ausgegoſſen wird. 

Die Schlange ſteht ſo, daß ſie in den Saft eintaucht und nur 
etwa 15 Centimeter daraus hervorragt. Giebt man ihrer Welle eine 
Bewegung von 300 Umdrehungen, ſo ſteigt der Saft in der Schlange 
in die Höhe und fließt dann auf die Scheibe aus, um von dort ſich 
vertheilt auf den Schaum zu ergießen und denſelben niederzuſchlagen. 

An Kraft gebrauchen drei ſolche gleichzeitig thätige Schaum⸗ 
ſchläger nur Yıo Pferdeſtärke, welche alſo ſowohl das Fett, wie die 
Menſchenkraft zum Umrühren entbehrlich macht. 


Vautherin's ſchmiedesiſerne Querſchwelleu. 


Dieſe Querſchwellen find von trapezoidalem Querſchnitt, fo daß 
ſie eine genügende Menge Ballaſt faſſen und auf ihrer oberen Seite 
den Schienen eine ebene Auflagefläche bieten. Bei 220 Millimeter 
unterer und 80 Millimeter oberer Breite wiegen fie 12,5 Kilogr. 
pro laufendes Meter und verändern bei 1, Meter freier Auflage 
und 3500 bis 3700 Kilogr. Belaſtung in der Mitte nur ihre Form, 
ohne zu brechen. Zur Befeſtigung der Schienen dienen Krampnägel 
und Keile, und zur Herſtellung der Neigung von ½0 werden ent⸗ 
weder Unterlagsplatten eingeſchoben, oder die Querſchwellen ent⸗ 
ſprechend gekrümmt. Nach den auf der Paris⸗Lyoner Bahn gemach⸗ 
ten Erfahrungen orydiren dieſe Schwellen nicht merklich, laſſen ſich 
genauer vorlegen und leichter unterſtopfen als Holzſchwellen, geben 
ein ſehr ſolides und ſtabiles Geſtänge, da das Bettungsmaterial in 
der Hohlung zu einer feſten Maſſe wird, und zeigen auch keine Ab⸗ 
nutzung des kleinen Eiſenzeuges. (A. a. O.) 


Verbeſſertes Taugenten⸗Photometer. 


Um die bei dem Bun ſen'ſchen Photometer erforderliche Ver⸗ 
ſchiebung des Lichtes zu umgehen, iſt der Schirm mit dem transparen⸗ 
ten Flecke drehbar gemacht. Werden die zu vergleichenden Lichtquel⸗ 
len in gleicher Entfernung ſo aufgeſtellt, daß ihre Strahlen ſich kreu⸗ 
zen und den Schirm auf beiden Seiten beleuchten, ſo kann man den 
Schirm ſo drehen, daß der Fleck unſichtbar wird, und da die Hellig⸗ 
keit einer beleuchteten Fläche dem Sinus des Neigungswinkels der 
Strahlen gegen die Fläche proportional iſt, fo wird, wenn a der 
Winkel für die Flamme von der Helligkeit J, 90 —a derjenige für 
die Flamme J iſt, Jtg a - Jı fein, alſo aus dem Drehungswinkel 
auf die Lichtſtärke geſchloſſen werden können. Das von Hugo 
Schickert in Dresden gefertigte Tangenten-Photometer beſteht aus 
einer in vertikaler Richtung verſtellbaren, 10 Centimeter weiten und 
hohen cylindriſchen Meſſingbüchſe mit vier ſich rechtwinklig gegen- 
überſtehenden, 3 Centim. weiten Röhren, von denen ein Paar mit 
koniſchen Anſätzen, das andere mit ſchwachen Lupen verſehen iſt. 

Hierin befindet ſich der Schirm, deſſen Axe äußerlich eine, über 
einem getheilten Kreiſe hinſtreichende Alhidade mit Nonius trägt, ſo 
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daß der Winkel des Schirms gegen eine Vertikalebene durch ein Paar 
der Röhren bis auf 10 Minuten abgeleſen werden kann. Dieſes 
Inſtrument wird in den Eckpunkt eines auf einem Tiſche verzeichne⸗ 
ten rechten Winkels, auf deſſen Schenkeln die beiden Lichtquellen 


ſtehen, geſtellt und der Schirm ſo lange gedreht, bis für den durch. 


die eine Ocularröhre ſehenden Beobachter der transparente Fleck 


verſchwindet. Zur Kontrole wird der Verſuch mit der andern Ocu⸗ 


larröhre wiederholt und das Mittel aus den abgeleſenen Winkeln als 
der richtige Werth angeſehen. (Civil⸗Ing.) 


Unterſuchung des käuflichen Blauholzertraktes auf Ver⸗ 


fälſchung mittelſt adſtringirender Stoffe, z. B. mittelſt 
Kaſtanienextrakt. 


Es iſt für den praktiſchen Färber und Chemiker von Wichtigkeit, 
zu wiſſen, ob das Blauholzextrakt, mit dem er arbeitet, rein oder 
verfälſcht iſt. 

Die Verfälſchung geſchieht durch Anwendung von wohlfeilen in⸗ 
differenten Subſtanzen, ſowie von wohlfeilen gerbſtoffhaltigen Ex⸗ 
traktivſtoffen, von denen die letzteren den Zweck haben, das durch 
erſtere geſchwächte Färbungsvermögen zu maskiren. Mithin bezieht 
ſich die Unterſuchung des käuflichen Extraktes auf die Feſtſtellung der 
Menge adſtringirenden Stoffes, im Vergleich mit der in dem aner⸗ 
kannten reinen Blauholzextrakt enthaltenen. 

Eines der häufigſten Extrakte, welches zur Verfälfchung des Blau⸗ 
holzextraktes angewendet wird, iſt das Kaſtanienextrakt. 


Der Gang der Unterſuchung iſt ein einfacher und liefert für die 
Praxis hinreichend genaue Reſultate. 

1 Gramm oder eine Decigramm von dem zu prüfenden Extrakt 
wird mit Aether vollſtändig ausgezogen, nachdem man erſteren bei 
110 Grad getrocknet, und das Gewicht der aufgelöſten Subſtanzen 
beſtimmt. Ferner wird der Rückſtand, der im Aether ſich nicht löſte, 
im abſolutem Alkohol behandelt, bis nichts mehr in Auflöſung über⸗ 
geht, und dann ebenfalls das Gewicht der aufgelöſten Subſtanzen 
beſtimmt. Vergleicht man nun dieſe beiden ſo erhaltenen Gewichte 
mit denen, die man erhält, wenn man eine gleiche Menge von einer 
anerkannt reinen Sorte Blauholzextrakt auf die angegebene Weiſe 
behandelt, ſo kann man aus der größeren oder geringeren Differenz 
auf den Umfang der Verfälſchung ſchließen; z. B. 100 Gewichts⸗ 
theile des zu prüfenden Blauholzextrakt ergeben nach obigem Prü- 
fungsverfahren 

76,9 in Aether und 19,5 in Weingeiſt lösliche Subſtanz, 
nun aber ergab eine Muſterprobe 

87,1 in Aether und 14,3 in Weingeiſt lösliche Subſtanz. 

Da aber das Kaftanienertraft an Aether faſt Nichts abgiebt, dagegen 
in Weingeiſt ſich leicht löſt, ſo kommt der Gewichtszuwachs der in 
Weingeiſt löslichen Subſtanzen und die Gewichtsabnahme der in 
Aether löslichen, in dem zu unterſuchenden Blauholzextrakt, im Ver⸗ 
gleich mit der Muſterprobe, auf die Gegenwart von Kaſtanienextrakt. 

Durch Probefärben je eines Stückchens mordancirten Kattuns in 
den vier Auflöſungen und durch den Vergleich der erhaltenen Farbe⸗ 
töne läßt ſich ebenfalls leicht auffinden, ob die färbenden Beſtand⸗ 
theile in gleicher Menge und von gleicher Art in dem käuflichen wie 
in dem Muſterextrakt enthalten find. 


Feuilleton. 


Die Tiefen verſchiedener Meere. 


Im Allgemeinen hat mau beim Sondiren des Meeresbodens behufs 
der Kabelverſenkung gefunden, daß das Meer auf der Höhe tiefer ift, als 
an den Küſten. Das baltiſche Meer zwifchen Deutſchland u. Schweden iſt 
nicht über 120 Fuß engl. M., das Adriatiſche zwiſchen Venedig u. Trieſt 
nicht über 170 Fuß und der Kanal la Manche nicht über 300 Fuß tief, 
während füdweſtlich von der iriſchen Küſte der Meeresboden ſich bereits um 
3000 Fuß ſenkt. Die Tiefe des Mittelmeeres, öſtlich von Gibraltar, beträgt 
7000 und an den ſpaniſchen Küſten ſogar 6000 Fuß. Die größten Tiefen, 
die bis jetzt mit der Sonde gemeſſen worden find, erreichen 16,000 — 18,000 
Fuß und finden ſich in den auſtraliſchen Meeren. Doch iſt man in allen 
3 Oceanen auf Stellen getroffen, wo man mit der Sonde den Meeresgrund 
nicht zu erreichen vermochte, deren Tiefen, wenn man die größten Tiefen 
des Meeres den größten Höhen des trockenen Landes enſprechend annimmt, 
leicht bis zu 28,000 Fuß hinabſteigen dürften. 


Die dickſten und dünnſten Eifenbleche. 


Nach der „Ztſchrft. f. d. deutfch⸗öſterr. Eiſen⸗ u. Stahl⸗Induſtrie“ 
fabrizirt Brown in Sheffield die ſtärkſten Eiſenbleche u. zwar von 13 ½ 3. 
Dicke zu Panzerplatten. Das dünnſte Blech ſtellten Hallem & Co. her, 
von welchem man 4800 Stück braucht, um 1 Z. Dicke zu erhalten. 


Die Baumölinduſtrie in Italien. 


Mann kann ſich einen Begriff von der Großartigkeit dieſes Induſtrie⸗ 
zweiges in Italien machen, wenn der durchſchnittliche Werth des im Jahre 
gewonnen Baumöls nahezu auf 200 Millionen Francs angeſchlagen wird, 
wovon man aber höchſtens nur für 70 Millionen Fr. ausführt, da weitaus 
der größte Theil des Produktes im Land ſelbſt konſumirt wird. Die haupt⸗ 
ſächlichſten Abſatzquellen bieten Frankreich, England, Oeſterreich Rußland und 
Amerika; Deutſchland bezieht feinen Hauptbedarf aus Frankreich. Das meiſte 
Olivenöl liefern die Neapolitaniſchen Pro inzen, nämlich für ca. 80,00, 00 
Fres. dann folgt Sicilien mit 39, Ligurien u. Piemont mit 36 u. Toskana 
mit 20 Mill. Fres., die übrigen Landestheile gehen von 7 Millionen bis 
auf 370,000 Fres. herab. Außer Olivenöl exportirt Italien auch für un⸗ 
fähr 12 Millionen Fres. Lein⸗, Nuß⸗, Seſam⸗, Ricinus⸗, Rüb⸗ u. Bitter⸗ 


mantel-Del u. führt dagegen vom Auslande höchſtens nur für 9 Millionen 
Mineralöle als Petrolerum, Solaröl u. a. m. ein. 


Arbeitsmarkt für gewerbe und Technik. 
Im Wege der Submiffion: 


Köln⸗Mindener Eifenbahn: Lieferung und Aufſtellung eines 
Dampfteffels für die Maſchinen⸗Werkſtätte in Dortmund. Einſendung der 
Offerten unter der Aufſchrift: „Submiſſion auf Lieferung eines Dampf⸗ 
keſſels“ bis 20. November an die Direktion in Köln. Lieferungsnachweis 
ebendaſelbſt. Bergiſch⸗Märkiſche Bahn: Lieferung von Schreib⸗ 
materialien, von 150 Ries Propatria fein, von 550 Ries Propatria mittel⸗ 
fein, von 750 Ries Konzeptpapier fein, von 500 Ries Konzeptpapier mittel⸗ 
fein, von 50 Ries Briefpapier fein ꝛc. Offerten: „Submiſſion auf Lieferung 
von Schreibpapier“ bis 17. November 11 Uhr an die Direktion in Elber⸗ 
feld. Lieferungsnachweis und Bedingungen daſelbſt. Köln⸗Mindener 
Eiſenbahn: 1500 Ctr. Zinkchlorid. Offerten bis 17. November an die 
Direktion in Köln. Königliche Saarbrückner und die Rhein⸗ 
Nahe⸗Eiſenbahn: Lieferung auf Betriebsmaterialien pr. 1869. Offer⸗ 
ten: „Submiſſion auf .... bis 24. November 9 Uhr an die Direktion zu 
Saarbrücken. Lieferungsnachweis in der Königl. Ober⸗Betriebs⸗ Inspektion. 
Bahnſtrecke Heidelberg⸗Meckesheim und Durlach⸗Wilfen⸗ 
dingen: Lieferung eiferner Brückenkonſtruktionen. Offerten: „Submiſſion 
auf . ...“ bis 16. November 9 Uhr an die Direktion der Badifchen Verkehrs⸗ 
anſtalten in Karlsruhe. Hannoverſche Staatseiſenbahn: 2100 Ctr. 
eiſerne Drehſpähne, 1600 Ctr. Schmiedeeiſen⸗Abfälle, 800 Etr. Eiſenblech⸗ 
Abfälle, 800 Ctr. alter Eiſenguß, 150 Ctr. Feder⸗Gußſtahl, 140 Ctr. Kupfer. 
Offerten zum Ankauf von Materialienabgängen bis 23. November 10 Uhr 
an das Bureau des Ober⸗Maſchinenmeiſters Schäfer. Bedingungen daf. 
Dieſelbe: Lieferung von Werkſtättenmaterialien und Vorrathsſtücken als: 
60 Ctr. Werkblei, 3700 Ctr. Schmiedeeiſen, 1500 Ctr. Eiſenguß nach Modell, 
4500 Q.⸗F. Eiſendrahtgewebe, 170 Ctr. engliſches Blockzinn, 850 Ctr. Guß⸗ 
Federſtahl, 750 Ctr. Holzſchrauben, 60 Ctr. Keſſelnieten, 75,000 Stück ge⸗ 
ſchmiedete Schloßnägel, 11,000 Stück Gummiringe, 2150 St. Fenſterglas, 
1000 Siedröhren für Lokomotiven ꝛc. Offerten: „Submiſſion auf Lieferung 
von . . . .“ bis 23. November 10 Uhr an die Direlrion in Hannover. 
Lieſerungsnachweis u. Bedingung daſelbſt. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig 


